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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Blisterpackung nach dem 
Oberbegriff des Patentanspruches 1 bzw. 12 und ein 
Verfahren zur Wiederverwendung derselben nach dem 5 
Oberbegriff des Patentanspruches 31. 

Auf dem Gebiete der Verpackung von Dragees, Ta- 
bletten und dergleichen haben sich Blisterpackungen 
bewahrt. Bekannte Blisterpackungen werden unter Ver- 
wendung von Aluminium- und/oder PVC-Folien herge- 10 
stellt. Beispielsweise bestehen die die becherformigen 
Mulden zur Aufnahme der Tabletten aufweisende Folie 
aus PVC und die sogenannte Siegelfolie, die beim Her- 
ausdriicken einer Tablette aus einer becherformigen 
Mulde getrennt bzw. aufgerissen wird, meist aus Alumi- 15 
nium. Sowohl Aluminium als auch PVC sind Materialien, 
die im Hinblick auf ihre Umweltfreundlichkeit proble- 
matisch sind. Einer Wiederverwendung dieser Materia- 
lien steht es entgegen, daB sie nach der Entsorgung aus 
Haushalten nicht sortenrein zur Verfugung stehen, und 20 
daB aufgrund heutiger Erfahrungen maximal etwa nur 
ein Drittel der verwendeten Blisterpackungen ruckge- 
fuhrt werden. Es ist daher nahezu undenkbar, die hohen 
Kosten zum Trennen der Siegelfolien und der die be- 
cherformigen Mulden enthaltenden Folien aufzubrin- 25 
gen. Ein weiteres Problem besteht darin, daB im Zusam- 
menhang mit der Herstellung und Verarbeitung von 
Aluminiumfoiien sehr viel Energie benotigt wird. 

Aus dem DE-GM 61 08 521.4 geht eine solche Blister- 
packung fur Tabletten, Dragees, Kapseln und derglei- 30 
chen hervor, die ein relativ formstabiles Aufnahmeteil 
aus einem tiefziehfaigen Kunststoffmaterial, das die 
Mulden fur die Tabletten, Dragees, Kapseln und derglei- 
chen aufweist, und eine mit dem Aufnahmeteil heiBver- 
siegelte Abdeckfolie besitzt, die ebenfalis aus Kunststoff 35 
besteht. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht dar- 
in, eine Blisterpackung zu schaffen, die zumindest einen 
Bestandteil aufweist, der ohne Formveranderung mehr- 
fach wiederverwendbar ist, und ein Verfahren zur Wie- 40 
derverwendung der Blisterpackung anzugeben. 

Diese Aufgabe wird bezuglich der Blisterpackung 
durch die kennzeichnenden Merkmale der Patentan- 
spruche 1 bzw. 12 und bezuglich des Verfahrens zur 
Wiederverwendung durch die kennzeichnenden Merk- 45 
male des Patentanspruches 31 gelost. 

Vorteilhafterweise weist die erfindungsgemaBe Bli- 
sterpackung eine die becherformigen Mulden fur Dra- 
gees, Tabletten usw. enthaltende Folie auf, die im Be- 
reich der Mulden federelastisch ist und aus Edelstahl 50 
besteht. Edelstahl ist ein Material, das in der Medizin 
haufig verwendet wird und nach herkommlichen Ver- 
fahren einfach sterilisiert werden kann. Gegen eine Wie- 
derverwendung des genannten Edelstahlteiles, das die 
becherformigen Mulden aufweist, durften daher vom 55 
arzneimitteirechtlichen Blickpunkt her keine Bedenken 
bestehen. Vorteilhafterweise kann bei der erfindungsge- 
maBen Blisterpackung das Edelstahlteil im wesentlichen 
so wie es ist wiederverwendet werden, ohne daB auf- 
wendige Schritte, wie beispielsweise Schmelz- und 60 
Formoperationen erforderlich sind. Vor der Wiederver- 
wendung des Edelstahlteiles muB lediglich die Siegelfo- 
lie vom Edelstahlteil entfernt werden. 

Bei einer ersten, besonders einfachen und kostengiin- 
stigen Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen Bli- 65 
sterpackung ist das die Mulden verschlieBende Deckel- 
teil direkt auf das Edelstahlteil aufgebracht und mit die- 
sem beispielsweise durch Verkleben verbunden. Bei ei- 
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ner anderen bevorzugten Ausfuhrungsform ist eine so- 
genannte Leichtblisterpackung, die aus zwei dunnen 
Kunststoffolien, namlich einer die becherformigen Mul- 
den enthaltenden Folie und einer Deckfolie besteht, ein- 
fach in das Federteil eingesetzt und mit diesem verbun- 
den. Dabei ist die Herstellung dieser Leichtblisterpak- 
kung und die Trennung derselben von dem Federteil 
besonders einfach. Die in der Leichtblisterpackung ver- 
packten Dragees etc. kommen mit dem Federteil vor- 
teilhafterweise nicht in Verbindung. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung 
gehen aus Unteranspriichen hervor. 

Im folgenden werden die Erfindung und deren Ausge- 
staltungen im Zusammenhang mit den Figuren naher 
erlautert. Es zeigt: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung zur Erlauterung 
des Prinzips der Erfindung; 

Fig. 2 in schematischer Darstellung eine erste Aus- 
fuhrungsform der erfindungsgemaBen Blisterpackung; 

Fig. 3 in schematischer Darstellung eine zweite Aus- 
fuhrungsform der erfindungsgemaBen Blisterpackung 
und 

Fig. 4 bis 10 Weiterbildungen der Erfindung. 

Zu der Erfindung fuhrten die folgenden Oberlegun- 
gen. Wenn es gelingt, das die becherformigen Mulden 
zur Aufnahme von Tabletten, Dragees oder Pillen ent- 
haltende Teil der Blisterpackung so zu gestalten, daB es 
nach der Entleerung der Blisterpackung wiederver- 
wendbar ist, muB im wesentlichen, von Reinigungs- bzw. 
Sterilisierungsoperationen abgesehen, vor der Wieder- 
verwendung des Teiles lediglich die ursprungliche Sie- 
gelfolie entfernt und nach dem Befullen eine neue Sie- 
gelfolie aufgebracht werden. Diese Anforderung kann 
durch ein die becherformigen Mulden enthaltendes Teil 
1 gemaB Fig. 1 erfullt werden, das aus einem Material 
besteht, das es ermoglicht, daB die Mulden 4 zur Tablet- 
tenentnahme reversibel federnd eingedriickt werden 
und nach ihrer Freigabe entweder von sich aus in den 
urspriinglichen Zustand zuriickfedern oder in dem aus- 
gelenkten Zustand verbleiben und durch Kraftanlegung 
von der entgegengesetzten Seite wieder in ihre ur- 
sprungliche Lage zuruckgebracht werden konnen. Er- 
forderlich hierfiir ist es, daB das Material des Federteiles 
1 federnde Eigenschaften hat. Vorzugsweise handelt es 
sich bei diesem Material um federnden Edelstahl. Ge- 
maB Fig. 1 wird auf den mittleren Bereich 421 einer 
Mulde 4 von oben her mit einem Finger ein Druck aus- 
geubt, so daB der mittlere Bereich 421 etwa in die durch 
die unterbrochenen Linien 421' dargestellte Lage ge- 
bracht wird. Die Seitenwand 41 der Mulde 4 nimmt dann 
etwa den Verlauf der unterbrochenen Linien 41' an. 
Gleichzeitig wird bei der Abwartsbewegung der Wand- 
teile 41, 421 der Mulde 4 eine in dieser befindliche Ta- 
blette gegen die Folie 2 gedriickt, so daB diese zur Ent- 
nahme der Tablette durchtrennt wird. Dies ist durch die 
unterbrochenen Linien 2' dargestellt. 

Allgemein ausgedriickt handelt es sich bei der Druck- 
beaufschlagung der Mulden 4 um eine reversible Ver- 
wolbung, insbesondere des mittleren Bereiches 421 in 
Richtung auf die Folie 2 bzw. um eine reversible Ver- 
wolbung der gesamten Mulde 4. Diese reversible Ver- 
wolbung ist moglich, weil aufgrund der federnden Ei- 
genschaften des Materials des Federteiles 1 bei einer 
Druckbeaufschlagung der Mulde 4, insbesondere des 
mittleren Bereiches 421 derselben, bei Oberschreitung 
einer labilen Gleichgewichtslage eine Umschaltung 
bzw. ein Umschnappen in den durch die unterbrochenen 
Linien 41', 421' der Fig. 1 dargestellten Zustand erfolgt. 
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Dabei kann die verwolbte Mulde 4' entweder in dem 
durch die unterbrochenen Linien dargestellten Zustand 
verbleiben, so daB sie spater vor einer Wiederverwen- 
dung des Federteiles 1 in die ursprungliche Lage zu- 
ruckgedriickt werden kann, oder von sich aus bei Been- 5 
digung ihrer Druckbeaufschlagung in die ursprungliche 
Lage zuruckkehren. In jedem Fall ist bei Erreichen des 
Umschalt- bzw. Umschnappunktes sichergestellt, daB 
eine Tablette tatsachlich entnommen wird, da dann die 
Tablette so fest gegen die Folie 2 gedruckt wird, daB 10 
diese zerreiBt 

In der Fig. 2 ist eine Ausfuhrungsform der vorliegen- 
den Blisteranordnung dargestellt, bei der das vorzugs- 
weise aus Federstahl bestehende Federteil 1 mit den 
Mulden 4 nach Einbringen der Tabletten 3 in die Mul- 15 
den 4 durch eine Siegelfolie bzw. Folie 2 verschlossen 
wird. Die Folie 2 wird vorzugsweise an dem Federteil 1 
verklebt. Nach Entnahme der Tabletten 3 aus den Mul- 
den 4 der Blisterpackung der Fig. 1 kann das Federteil 1 
nach Entfernen der alten Folie 2 und gegebenenfalls 20 
nach Zuruckdrucken der Mulden 4 in ihre Ursprungsla- 
gen und nach Vornahme erforderlicher Reinigungs- und 
Sterilisierungsschritte einfach wiederverwendet wer- 
den, in dem die Mulden 4 wieder mit Tabletten 3 be- 
stiickt werden und eine neue Folie 2 aufgebracht wird. 25 
Die zerreiBbare Folie 2 kann z. B. aus Aluminium oder 
Kunststoff, vorzugsweise PVC oder PET, bestehen. 

Bei der Ausfuhrungsform der Fig. 3 wird in das die 
Mulden 4 aufweisende Federteil 1 eine sogenannte 
Leichtblisterpackung eingebracht, die aus einer Mulden 30 
7 aufweisenden Deckfolie 5 und einer die Mulden 7 und 
die darin enthaltenen Tabletten 3 verschlieBenden Folie 
6 besteht. Die Mulden 7 und die Folie 1 sind so ausgebil- 
det, daB die Mulden 7 in die Mulden 4 des Federteiles 1 
eingelegt werden konnen, derart, daB die Folie 5 auf den 35 
ebenen Bereichen des Federteiles 1 aufliegt. Die Folie 5 
wird vorzugsweise durch Verkleben mit dem Federteil 1 
verbunden. Bei der Entnahme einer Tablette 3 wird die 
Mulde 4 in der im Zusammenhang mit der Fig. 1 erlau- 
terten Weise reversibel in Richtung auf die Folie 6 ge- 40 
druckt, wobei gleichzeitig die Mulde 7 bzw. das die Mul- 
de 7 bildende Wandteil 71 nach unten gedruckt wird und 
die in der Mulde 7 enthaltende Tablette 3 gegen die 
Folie 6 druckt, so daB diese durchtrennt wird. Diese 
Ausfuhrungsform ist aus arzneimittelrechtlichen Erwa- 45 
gungen besonders giinstig, weil die in der Leichtblister- 
packung enthaltenen Tabletten 3 mit dem wiederver- 
wendbaren Teil iiberhaupt nicht in Beruhrung kommen. 
Insbesondere die Folie 5 der Leichtblisterpackung kann 
sehr viel dunner sein als die entsprechende Folie iibli- 50 
cher Blisterpackungen, da sie durch das Federteil 1 ver- 
starkt wird. 

Die Leichtblisterpackung besteht vorzugsweise aus 
Kunststoff, insbesondere aus PVC oder PET oder aus 
einem umweltvertraglichen Material, wie z. B. Papier. 55 
Es ist auch Aluminium als Material fur die Leichtblister- 
packung denkbar. 

Im folgenden wird im Zusammenhang mit der Fig. 4 
eine Weiterbildung der vorliegenden Blisterpackung er- 
lautert, bei der zwischen der Leichtblisterpackung 5, 6, 7 60 
und dem Federteil 1 im Bereich der Mulde 4 eine Trenn- 
einrichtung 8, 9, 10 angeordnet ist, mit deren Hilfe bei 
einer Druckbeaufschlagung der Mulde 4 die Mulde 7 
und die darunter befindliche Folie 6 durchgetrennt wer- 
den. Die Trenneinrichtung 8, 9, 10 weist dabei die Form 65 
eines vorzugsweise aus Federstahl bestehenden Zwi- 
schenteiles 8 auf, das im Bereich der Mulden 4 vorzugs- 
weise am Rand einer inneren Offnung einer nach oben 
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in die Mulde 4 hineinragenden Auswolbung 9 eine nach 
unten vorstehende ringartige Schneide 10 aufweist, die 
oberhalb der Mulde 7 der Leichtblisterpackung ange- 
ordnet ist, wenn die beschriebene Blisterpackung zu- 
sammengebaut ist. Dies erfolgt vorzugsweise dadurch, 
daB die Trenneinrichtung 8, 9, 10 an dem Federteil 1 
befestigt, beispielsweise verklebt oder verschweiBt wird 
und daB die Leichtblisterpackung an der freien Seite des 
Zwischenteiles 8 befestigt, vorzugsweise verklebt, wird. 
Bei einer Druckbeaufschlagung der Mulde 4 wird die 
Auswolbung 9 zusammen mit der Schneide 10 federnd 
nach unten gedruckt, wobei die Schneide 10 die Mulde 4 
und die darunter befindliche Folie 6 zur Tablettenausga- 
be durchtrennt. Die Trenneinrichtung 8, 9, 10 ist so aus- 
gebildet, daB sie bei Druckbeaufschlagung der Mulde 4 
durch diese federnd nach unten gedruckt wird und bei 
Ruckfiihrung der Mulde 4 entweder wieder in die Ur- 
sprungslage wieder nach oben federt oder manuell in 
die Ursprungslage gedruckt wird, so daB das Federteil 1 
zusammen mit der Trenneinrichtung 8, 9, 10 als Einheit 
wiederverwendet werden kann. Es ist auch denkbar, bei 
der Trenneinrichtung die ringformige Auswolbung 9 
und die ringformige Schneide 10 durch sich diametral 
gegeniiberliegende Streifen zu bilden. Die beschriebene 
Trenneinrichtung ist auch bei den Blisterpackungen der 
Fig. 2 anwendbar, wobei dann die Schneide 10 direkt in 
die Folie 2 gedruckt wird. 

Aus der Fig. 5 geht eine Weiterbildung der Erfindung 
hervor, bei der die Dragees D enthaltenden Mulden 30 
in einem Muldenteil 31 enthalten sind. Die Mulden 30 
sind vorzugsweise in dem Muldenteil 31 entlang einer 
Reihe ausgebildet. Jeder Mulde 30 ist ein Deckelteil 32 
zugeordnet, das vorzugsweise die Form eines sich quer 
zur Muldenreihe erstreckenden streifenformigen Teiles 
aufweist. Ein VerschluBbereich 32' des Deckelteiles 32 
ist uber der Mulde 30 angeordnet, urn diese in der Nor- 
mallage des Deckelteiles 32 zu verschlieBen. Seitlich ne- 
ben der Muldenreihe weist das Deckelteil 32 einen von 
dem Muldenteil 31 weg verlaufenden bogenformigen 
Druckbereich 33 auf, an den sich an der dem VerschluB- 
bereich 32' abgewandten Seite ein weiterer Bereich 32" 
anschlieBt, der auf dem Muldenteil 31 aufliegt und mit 
diesem fest verbunden ist, wie dies spater noch naher 
erlautert werden wird. Die einzelnen Deckelteile 32 sind 
vorzugsweise parallel zueinander ausgerichtet und er- 
strecken sich mit ihren Langsachsen senkrecht zur Mul- 
denreihe. 

Sowohl das Muldenteil 31 als auch die Deckelteile 32 
bestehen vorzugsweise aus Federstahl, wobei die strei- 
fenformigen Deckelteile 32 so ausgestaltet sind, daB bei 
einer Druckausubung in der Richtung des Pfeiles P auf 
den Druckbereich 33 dieser in der aus der Fig. 5 am 
Beispiel des mittleren Deckelteiles 32 gezeigten Weise 
eingedruckt wird, wobei der VerschluBbereich 32' nach 
Oberschreiten eines Schnappunktes von dem Muldent- 
eil 31 abgehoben wird, so daB zwischen dem VerschluB- 
bereich 32' und dem Muldenteil 31 ein Abstand entsteht, 
durch den hindurch ein in der Mulde 30 befindliches 
Dragee D entnommen werden kann. Dabei ist es denk- 
bar, daB bei einer Druckbeaufschlagung P des bogen- 
formigen Bereiches 33 nach Erreichen des Schnappunk- 
tes der VerschluBbereich 32' reversibel oder irreversibel 
in die Offnungslage gebracht wird. Dies bedeutet, daB 
der VerschluBbereich 32' entweder nach Erreichen des 
Schnappunktes und Freigabe des bogenformigen Berei- 
ches 33 von der Druckbeaufschlagung P in der Off- 
nungslage verbleibt oder von sich aus wieder nach der 
Entnahme eines Dragees D in die SchlieBlage zuriick- 
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schnappt. 

Um ein hermetisches VerschlieBen der Mulde 30 
durch den VerschluBbereich 32' des Deckelteiles 32 zu 
erreichen, werden zumindest der Randbereich 30' der 
Mulde 30 des Muldenteiles 31 sowie auch die der Mulde 5 
30 zugewandte Seite des VerschluBbereiches 32' mit 
einem Siegellack versehen. Es wird beim Aufliegen des 
Deckelteiles 32 auf dem Muldenteil 31 der Randbereich 
30' der Mulde 30 durch Warme derart beaufschlagt, daB 
er mit dem daruber befindlichen entsprechenden Be- 10 
reich des VerschluBbereiches 32' verschweiBt wird. Be- 
sonders bevorzugt wird jedoch die gesamte den Deckel- 
teilen 32 zugewandte Seite des Muldenteiles 31 ein- 
schlieBlich der Innenflachen der Mulden 30 mit einem 
Siegellack versehen und werden in entsprechender Wei- 15 
se die gesamten, dem Muldenteil 31 zugewandten Fla- 
chen der Deckelteile 32 mit einem Siegellack versehen. 
Vorzugsweise erfolgt das Auftragen des Siegellackes 
durch Tauchen des Muldenteiles 31 und der Deckelteile 
32. Nach Auflegen der Deckelteile 32 in den richtigen 20 
Lagen auf das Muldenteil 31 erfolgt dann die Hitzeein- 
wirkung wenigstens auf die die Mulden 30 umgebenden 
Bereiche und/oder die entsprechenden Gebiete der 
VerschluBbereiche 32' und zweckmaBigerweise auch in 
den Bereichen 32", so daB die Deckelteile 32 durch Ver- 25 
schweiBen der Siegellackfiachen auf dem Muldenteil 31 
befestigt werden. 

Wenn wenigstens die Innenflachen der gesamten 
Mulden 30 sowie die Randbereiche 30' derselben und 
die die Mulden 30 und die Randbereiche 30' derselben 30 
abdeckenden Gebiete des VerschluBbereiches 32' mit 
Siegellack versehen sind, kann vorteilhafterweise ein in 
einer Mulde 30 befindliches Dragee D ausschlieBlich mit 
Siegellack in Verbindung gelangen, der aus arzneimit- 
telrechtlichen Gesichtspunkten vollig unbedenklich ist 35 
und bereits im Zusammenhang mit dem Verpacken von 
Dragees in herkommlichen Blisterpackungen verwen- 
det wird. 

Das Deckelteil 32 und insbesondere der bogenformi- 
ge Druckbereich 33 sind so beschaffen, daB der Schnap- 40 
punkt bei einer Druckbeaufschlagung P des bogenfor- 
migen Bereiches 33 dann erreicht wird, wenn die aufge- 
brachte und im als Energiespeicher wirkenden bogen- 
fdrmigen Bereich 33 gespeicherte Kraft ausreicht, ein 
AufreiBen der verklebten Siegellackbereiche im Mul- 45 
denbereich und im VerschluBbereich 32' zu bewirken, 
d. h., daB sichergestelit ist, daB die beim Schnappunkt 
erzeugte Offnungskraft groBer ist, als die SchlieBkraft 
der verschweiBten Siegellackfiachen im Bereich der 
Mulde 30. Auf diese Weise wird sichergestelit, daB bei 50 
Erreichen des Schnappunktes beim Eindriicken des bo- 
genformigen Bereiches 33 der VerschluBbereich 32' si- 
cher in die Offnungslage gelangt. 

Nach Entleerung einer wie oben beschriebenen Bli- 
sterpackung kann diese nach ihrer Riickfiihrung zum 55 
Hersteller einfach dadurch einer Wiederverwendung 
zugefiihrt werden, daB der auf den Deckeiteilen 32 und 
dem Muldenteil 31 befindliche Siegellack mit einem ent- 
sprechenden Losungsmittel, z. B. bei mit heiBem Was- 
ser, abgewaschen bzw. entfernt wird, daB danach die 60 
Teile 31, 32 sterilisiert werden, daB durch Tauchen oder 
Spritzen die entsprechenden Flachen der Deckelteile 32 
und des Muldenteiles 31 wieder mit Siegellack versehen 
werden und daB schlieBlich die erforderliche Versiege- 
lung durch Hitzeeinwirkung vorgenommen wird. 65 

GemaB Fig. 6 konnen das Muldenteil 31 und die Dek- 
kelteile 32 einstuckig aus einem rechteckformigen Aus- 
gangsmaterial aus vorzugsweise Federstahl durch 
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Stanz-, Prage- und Biegeoperationen in einer einfachen 
Weise dadurch hergestellt werden, daB die Deckelteile 

32 aus der Ebene des Ausgangsmateriais an ihren den 
VerschluBbereichen 32' abgewandten Endbereichen 
32" in einem Biegebereich 34 derart verbogen werden, 
daB sie auf dem Muldenteil 31 aufliegen. 

Besonders vorteilhaft ist die Ausfuhrungsform der 
Fig. 7, bei dem die Deckelteile 32 und das Muldenteil 31 
voneinander getrennte Teile sind, wobei das Muldenteil 
31 an seiner der Muldenreihe 30 abgewandten Seite 
einen U-formigen Haltebereich 35 mit einem parallel 
zur Muldenreihe 30 verlaufenden Schenkel 36 aufweist, 
wobei die entsprechenden Enden der Endbereiche 32" 
der Deckelteile 32 zwischen den Schenkel 36 und die 
entsprechenden Gebiete des Muldenteiles 31, vorzugs- 
weise nach dem Auftragen des Siegellackes eingescho- 
ben werden. Nach der Entleerung und dem Zuriickfuh- 
ren einer derartigen mehrteiligen Blisterpackung zum 
Hersteller losen sich die Deckelteile 32 beim Auswa- 
schen des Siegellackes automatisch von dem Muldenteil 
31, so daB dann die entstehenden Einzelteile nach einer 
Sterilisierungsoperation wieder besonders einfach mit 
Siegellack beschichtet werden konnen. 

Die Deckelteile 32 konnen in der Richtung der Mul- 
denreihe 30 miteinander verbunden sein, so daB sie ein- 
teilig an dem Muldenteil 31 befestigt werden konnen. 
Dabei kann gemaB Fig. 5a von einem rechteckigen Aus- 
gangszuschnitt ausgegangen werden, in den parallele 
Trennschnitte 36' entsprechend den Bereichen 33 und 
32' (Fig. 7) eingebracht werden, die bis zum gemeinsa- 
men Endbereich 32" reichen. Auf diese Weise wird si- 
chergestelit, daB beim beschriebenen Recyclingverfah- 
ren beim Auswaschen des Siegellackes die Blisterpak- 
kung nur in zwei Teile, namlich das Muldenteil 31 und 
die einteilig zusammengehaltenen Deckelteile 32 zer- 
fallt. 

Bei den Ausfuhrungsformen der Fig. 8 und 9 sind 
auch die Muldenteile 31' streifenformig ausgebildet und 
an ihren den bogenformigen Bereichen 33 der Deckel- 
teile 32 gegeniiberliegenden Seiten ebenfalls mit einem 
nach auBen gewolbten bogenformigen Bereich bzw. ei- 
nem weiteren Druckbereich 37 versehen, der ebenfalls 
einen Schnappbereich bildet. Auf diese Weise wird beim 
Zusammendrucken der bogenformigen Druckbereiche 

33 und 37 die doppelte Kraft zum Offnen der Mulden 30 
aufgebracht. AuBerdem wird ein vergroBerter Off- 
nungsbereich hergestellt, der eine leichtere Entnahme 
eines Dragees D ermoglicht. In der Fig. 8a ist eine Auf- 
sicht auf den Ausgangszuschnitt fur die Anordnungen 
der Fig. 8 und 9 vor dem Einbringen der Mulden 30 bzw. 
38 (Fig. 9) und der bogenformigen Druckbereiche 33 
bzw. 37 dargestellt, die erkennen laBt, daB die streifen- 
formigen Muldenteile 31' an ihrer der Mulde 30 abge- 
wandten Seite durch einen parallel zur Richtung der 
Muldenreihe verlaufenden Steg 31" zusammengehalten 
werden. Die Darstellung der Fig. 8a zeigt den Aus- 
gangszuschnitt nach dem Stanzen der Trennschnitte 39 
zwischen den Muldenteilen 31' und dem Stanzen der 
Trennschnitte 36' zwischen den Deckeiteilen 32 und vor 
dem Umbiegen der Deckelteile 32 im Biegebereich 34, 
der, wie dargestellt, entlang der den Trennschnitten 39 
zugewandten Enden der Trennschnitte 36 oder auch 
durch den Steg 31" verlaufen kann. 

GemaB Fig. 9 konnen auch die Deckelteile 32 an der 
den Mulden 30 der Muldenteile 31' gegeniiberliegenden 
Seite nach auBen gewolbte muldenformige Vertiefun- 
gen bzw. Mulden 38 aufweisen, die dazu fuhren, daB im 
Bereich zwischen den Mulden 30 und 38 groBere Drage- 
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es D aufgenommen werden kdnnen. Die Mulden 38 der 
Deckelteile 32 kdnnen bei samtlichen beschriebenen 
Ausfuhrungsformen vorhanden sein. Ebenso ist es denk- 
bar, bei den Ausfuhrungsformen der Fig. 6, 8 und 9 an- 
stelle der Biegebereiche 34 die beschriebenen Haltebe- 5 
reiche 35 vorzusehen. 

GemaB Fig. 10 ist es denkbar, einen Leichtblister aus 
zwei aneinander mit einer Siegeilackschicht SB befe- 
stigten Materialbahnen, vorzugsweise Papierbahnen 42, 
43 zwischen dem Muldenteil 31 bzw. einem Muldenteil 10 
31' und wenigstens einem entsprechenden Deckelteil 32 
anzuordnen, wobei die aneinander durch die Siegel- 
schicht SB befestigten Papierbahnen 42, 43 im Bereich 
der Mulde 30 und gegebenenfalls einer daruberbefindli- 
chen weiteren Mulde 38 einen ein Dragee D enthalte- 15 
nen Hohlraum H bilden. Im Randbereich der Mulde 30 
ist die Papierbahn 43 mit der Hilfe einer Siegeilack- 
schicht SM2 an dem Muldenteil 31 bzw. 31' befestigt. 
Entsprechend ist die Papierbahn 42 an dem der Mulde 

30 gegeniiberliegenden VerschluBbereich 32' des Dek- 20 
kelteiles 32 gegebenenfalls im Randbereich der Mulde 
38 durch eine Siegeilackschicht SMI befestigt Dabei 
muB dafur Sorge getragen werden, daB durch ein defi- 
niertes ReiBverhalten bei der Betatigung des bogenfor- 
migen Druckbereiches 33 (Fig. 5 bis 7) des Deckelteiles 25 
32 und gegebenenfalls auch des bogenformigen Druck- 
bereiches 37 (Fig. 8 und 9) des Muldenteiles 31' nach 
Erreichen des Schnappunktes bzw. der Schnappunkte 
die Papierbahnen 42, 43 entlang der Siegeilackschicht 
SB aufreiBen, so daB das Dragee D entnommen werden 30 
kann. Dies kann dadurch sichergestellt werden, daB ein 
Siegellack verwendet wird, der zu den Materialbahnen 
des Leichtblisters, z. B. zu Papier eine weniger groBe 
Affinitat aufweist als zu dem Material des Muldenteiles 

31 bzw. 31' und des Deckelteiles 32, z. B. zu Stahl. Er- 35 
reicht werden kann dies beispielsweise auch dadurch, 
daB vorzugsweise bei Verwendung nur eines Siegellak- 
kes die Flache der Siegeilackschicht SB durch die die 
Papierbahnen 42 und 43 im Randbereich des Hohlrau- 
mes H zusammengehalten werden, kleiner ist als die 40 
entsprechenden Flachen der Siegellackschichten SMI 
und SM2, in denen die Papierbahn 43 an dem Randbe- 
reich der Mulde 30 bzw. die Papierbahn 42 am Ver- 
schluBbereich 32' des Deckelteiles 32 oder im Randbe- 
reich der Mulde 38 festgehalten werden. Im Wiederbe- 45 
fiillungsfalle kann der entleerte Leichtblister vollstandig 
entfernt und ein voiler Leichtblister in der Blisterpak- 
kung in der oben beschriebenen Weise angeordnet wer- 
den. 

50 

Patentanspriiche 

1. Blisterpackung mit einem Mulden (4) enthalten- 
den Teil (1) und einer die Mulden (4) verschlieBen- 
den Folie (2, 6), wobei in den Mulden (4) Tabletten 55 
(3) oder dergleichen enthalten sind, und wobei das 
Teil (1) aus einem flexiblen Material besteht, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Teil (1) mit den 
Mulden (4) aus federndem Edelstahl besteht, so daB 
die Mulden (4) aus ihren Ursprungslagen durch eo 
Druckbeaufschlagung in einer Richtung reversibel 

in eine die Tabletten (3) unter Durchtrennung der 
Folie (2, 6) freigebende Lage druckbar sind, aus der 
sie entweder von sich aus oder durch Druckbeauf- 
schlagung in der Gegenrichtung wieder in die Ur- 65 
sprungslage gelangen. 

2. Blisterpackung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Folie (2) am Federteil (1) ver- 
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klebt ist. 

3. Blisterpackung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Folie (2) aus Aluminium 
besteht. 

4. Blisterpackung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Folie (2) aus 
Kunststof f besteht. 

5. Blisterpackung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Folie (6) Bestandteil einer 
Leichtblisterpackung ist und eine weitere Mulden 
(7) aufweisende Deckfolie (5) verschlieBt, daB die 
Tabletten (3) oder dergleichen in den weiteren Mul- 
den (7) enthalten sind, und daB die weiteren Mulden 
(7) in den Mulden (4) des Federteiles (1) angeordnet 
sind. 

6. Blisterpackung nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Leichtblisterpackung mit 
dem Federteil (1) durch Verkleben verbunden ist. 

7. Blisterpackung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Leichtblisterpackung aus 
Kunststoff und/oder einem umweltfreundlichen 
Material, insbesondere Papier, besteht. 

8. Blisterpackung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine integrierte 
Trenneinrichtung (8, 9, 10), die die Folie (2) bzw. die 
weiteren Mulden (7) und die Folie (6) der Leichtb- 
listerpackung bei Druckbeaufschlagung der Mul- 
den (4) durchtrennt, vorgesehen ist. 

9. Blisterpackung nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Trenneinrichtung die Form 
eines zwischen dem Federteil (1) und der Folie (2) 
bzw. zwischen dem Federteil (1) und der Deckfolie 
(5) der Leichtblisterpackung angeordneten Zwi- 
schenteiles (8) aufweist, das im Bereich jeder Mulde 
(4) eine in diese federnd hineinragende Auswol- 
bung (9) aufweist und daB die Auswolbung (9) eine 
innere Offnung mit einer in ihrem Randbereich in 
Richtung auf die Folie ragenden Schneide (10) auf- 
weist. 

10. Blisterpackung nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Schneide (10) im wesentli- 
chen ringformig ausgebildet ist. 

11. Blisterpackung nach Anspruch 9 oder 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Zwischenteil (8) fest 
mit dem Federteil (1) verbunden ist. 

12. Blisterpackung mit einem wenigstens eine Mul- 
de (30) enthaltenden Teil (31, 31') und einem die 
Mulde (30) verschlieBenden, an dem Muldenteil (31, 
31') befestigten Deckelteil (32), wobei in der Mulde 
(30) mindestens eine Tablette oder dergleichen ent- 
halten ist, dadurch gekennzeichnet, daB das Deckel- 
teil (32) aus federndem Edelstahl besteht, einen die 
Mulde (30) abdeckenden VerschluBbereich (32') 
und einen den VerschluBbereich (32') abgewandten 
Endbereich (32") aufweist, die beide mit dem Muld- 
enteil (31, 31'), das aus einem steifen festen Material 
besteht, verbunden sind, und daB das Deckelteil (32) 
zwischen dem VerschluBbereich (32') und dem End- 
bereich (32") einen bogenformig sich vom Muld- 
enteil (31, 31') abhebenden Druckbereich (33) auf- 
weist, bei dessen Druckbeaufschlagung der Ver- 
schluBbereich (32') vom Muldenteil (31, 31') abge- 
hoben wird. 

13. Blisterpackung nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in dem Muldenteil (31) voneinan- 
der beabstandet Mulden (30) in einer Reihe ange- 
ordnet sind. 

14. Blisterpackung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
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kennzeichnet, daB die Deckelteile (32) sich quer zur 
Muldenreihe erstreckende streifenformige Teile 
sind. 

15. Blisterpackung nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Druckbereiche (33) entlang 5 
einer Reihe parallel zur Muldenreihe angeordnet 
sind. 

16. Blisterpackung nach einem der Anspruche 12 
bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Deckelteile 
(32) dadurch am Muldenteil (31, 31') befestigt sind, 10 
daB ihre Endbereiche (32") in einer Halteeinrich- 
tung (35) des Muldenteiles (31) gehalten sind. 

17. Blisterpackung nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Halteeinrichtung (35) die 
Form einer U-formigen Abwinkelung an dem den 15 
Mulden (30) abgewandten Ende des Muldenteiles 

(31) aufweist, die einen vom Muldenteil (31) beab- 
standeten Schenkel (36) aufweist, und daB die End- 
bereiche (32") der Deckelteile (32) in den Zwi- 
schenraum zwischen dem Schenkel (36) und dem 20 
Muldenteil (31) eingreifen. 

18. Blisterpackung nach einem der Anspruche 12 
bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Endberei- 
che (32") der Deckelteile (32) mit der Hilfe eines 
Lackes am Muldenteil (31) befestigt sind. 25 

19. Blisterpackung nach einem der Anspruche 12 
bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB das Muldenteil 
(31, 31') und das Deckelteil (32) aus federndem 
Edelstahl bestehen. 

20. Blisterpackung nach Anspruch 19, dadurch ge- 30 
kennzeichnet, daB das Deckelteil (32) einstuckig an 
das Muldenteil (31) dadurch angeformt ist, daB sein 
Endbereich (32") in einem Biegebereich (34) aus 
der Ebene des Muldenteiles (31) derart abgebogen 
ist, daB der Endbereich (32") und der VerschluBbe- 35 
reich (32') auf dem Muldenteil (31) zur Auflage ge- 
langen. 

21. Blisterpackung nach einem der Anspruche 12 
bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB der VerschluB- 
bereich (32') wenigstens im Randbereich der ent- 40 
sprechenden Mulde (30) mit der Hilfe eines Lackes 
dicht am Muldenteil (31) befestigt ist. 

22. Blisterpackung nach einem der Anspruche 12 
bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB das Deckelteil 

(32) durch einen Siegellack im Bereich seines Ver- 45 
schluBbereiches (32') und seines Endbereiches (32") 
am Muldenteil (31) befestigt ist. 

23. Blisterpackung nach einem der Anspruche 12 
bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB der VerschluB- 
bereich (32') oberhalb der entsprechenden Mulde 50 

(30) eine weitere Mulde (38) aufweist, die sich in 
Richtung auf die entsprechende Mulde (30) offnet 

24. Blisterpackung nach einem der Anspruche 12 
bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB das Muldenteil 

(31) unterhalb der bogenformigen Druckbereiche 55 

(33) der Deckelteile (32) jeweils weitere einen 
Schnappbereich bildende bogenformige Druckbe- 
reiche (37) aufweist und daB im Muldenteil (31) zwi- 
schen jeweils zwei benachbarten Mulden (30, 30) 
und zwei benachbarten weiteren bogenformigen 60 
Druckbereichen (37, 37) ein Trennschnitt (39) vor- 
gesehen ist, der bis zu einem Steg (31") des Muld- 
enteiles (31) unterhalb der Endbereiche (32") der 
Deckelteile (32) verlauft, der die durch die Trenn- 
schnitte (39) gebildeten einzelnen streifenformigen 65 
Muldenteile (31') zusammenhalt. 

25. Blisterpackung nach einem der Anspruche 13 
bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB die Endberei- 
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che (32") der Deckelteile (32) in einer Richtung 
parallel zur Muldenreihe einteilig miteinander ver- 
bunden sind. 

26. Blisterpackung nach einem der Anspruche 12 
bis 25, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen dem 
Muldenteil (31) und den Deckelteilen (32) ein aus 
zwei Materialbahnen (42, 43) bestehender Leichtb- 
lister angeordnet ist, der in einem Hohlraum (H) ein 
Dragee (D) aufweist und daB der Hohlraum (H) 
zwischen einer Mulde (30) und einem entsprechen- 
den VerschluBbereich (31') oder zwischen einer 
Mulde (30) und einer entsprechenden weiteren 
Mulde (38) angeordnet ist 

27. Blisterpackung nach Anspruch 26, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Materialbahnen (42, 43) Pa- 
pierbahnen sind. 

28. Blisterpackung nach Anspruch 26 oder 27, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Materialbahnen (42, 
43) durch eine Lackschicht (SB) wenigstens in dem 
an den Hohlraum angrenzenden Bereich aneinan- 
der befestigt sind und daB die Materialbahnen (42, 
43) mit an ihnen anliegenden Bereichen des Deckel- 
teiles (32) bzw. des Muldenteiles (31) durch eine 
weitere Lackschicht (SMI, SM2) befestigt sind. 

29. Blisterpackung nach Anspruch 28, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Affinitat der Lackschicht zu 
den Materialbahnen (42, 43) kleiner ist als die Affi- 
nitat der weiteren Lackschicht (SMI, SM2) zu dem 
Material des Muldenteiles (31) bzw. des Deckeltei- 
les(32). 

30. Blisterpackung nach Anspruch 28 oder 29, da- 
durch gekennzeichnet, daB die weiteren Lack- 
schichten (SMI, SM2) eine groBere Flache besitzen 
als die Lackschicht (SB). 

31. Verfahren zur Wiederverwendung einer Blister- 
packung nach einem der Anspruche 2 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB nach der Entleerung der 
Packung der am Federteil (1) haftende Klebstoff 
entfernt wird, daB das Federteil (1) sterilisiert wird 
und daB mit neuem Klebstoff die Folie (2) nach dem 
Befullen der Mulden (4) bzw. die Leichtblisterpak- 
kung am Federteil (1) befestigt wird. 

32. Verfahren zur Wiederverwendung einer Blister- 
packung nach einem der Anspruche 12 bis 25, da- 
durch gekennzeichnet, daB nach der Entleerung der 
Packung die am Muldenteil (31) und den Deckeltei- 
len (32) anhaftenden Lackschichten mit einem Lo- 
sungsmittel entfernt werden, daB das Muldenteil 
(31) und die Deckelteile (32) sterilisiert werden und 
daB an den entsprechenden Bereichen des Muld- 
enteiles (31) und der Deckelteile (32) neue Lack- 
schichten aufgebracht werden, die danach durch 
Hitzeeinwirkung miteinander verbunden werden. 

33. Verfahren zur Wiederverwendung einer Blister- 
packung nach einem der Anspruche 26 bis 30, da- 
durch gekennzeichnet, daB nach der Entleerung der 
Packung die am Muldenteil (31) und den Deckeltei- 
len (32) vorhandenen Lackschichten mit einem L6- 
sungsmittel entfernt werden, daB das Muldenteil 
(31) und die Deckelteile (32) sterilisiert werden, daB 
das Muldenteil (31) und die Deckelteile (32) in den 
entsprechenden Bereichen mit einer Lackschicht 
versehen werden, daB zwischen das Muldenteil (31) 
und die Deckelteile (32) Leichtblister eingebracht 
werden, deren entsprechende, den Lack aufweisen- 
den Bereichen des Muldenteiles (31) und der Dek- 
kelteile (32) zugewandten Bereiche mit Lackschich- 
ten versehen sind und daB durch Hitzeeinwirkung 
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die Lackschichten zwischen dem Muldenteil (31) 
und den einen Materialbahnen (43) sowie zwischen 
den Deckelteilen (32) und den anderen Material- 
bahnen (42) der Leichtblister miteinander ver- 
schweiBt werden. 5 
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